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© Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen 

© Es wird eine Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau 
von Modellen beschrieben, wobei die Vorrichtung einen 
Rahmen (1), eine hohenverfahrbare und auswechselbare 
Werkstuckplattform (17) sowie eine Materialzufuhrein- 

Beschichter (4) zur Zufiihrung von Material aus einem 
Vorratsbehalter in einen ProzelSbereich iiber der Wert 
stiickplattform (17) dient und die Werkstuckplattform (17) 
in der Vorrichtung zumindest beim Aufbau eines Modells 
fixiert ist. Ein Einfiihren der Werkstiickplattform (17) in die 
Vorrichtung erfolgt dabei einerseits und ein Herausfuhren 
der Werkstuckplattform (17) andererseits. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine 
Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modeller!, die 
einen Rahmen, eine hohenverfahrbare und auswechselbare 

mit einem Beschichter aufweist, wobei der Beschichter zur 
Zufiihrung von Material aus einem Vorratsbehalter in einen 
ProzeBbereich iiber der Werkstuckplattform dient und die 
Werkstuckplattform in der Vorrichtung zumindest beim i 
Aufbau eines Modells fixiert ist. Weiterhin bezieht sich die 
vorliegende Erfindung auf eine Verwendung einer solchen 
Vorrichtung. 

T0002] Die Entwicklung von Bauteilen stellt heute neue 
Anforderungen an das GieBereiwesen. Dem steigenden 1 

nsilcisli } riruin erweitert und eine GicBei i / 
Full-Service-Anbieter wird, der die Produktentwicklung 
ganzheitlich Ubemimmt, und zwar von der Konstruktion der 
Gussteile bis zu ihrer Fertigung. Das erfordert jedoch unter 2 
anderem die Integration neuer Prozesse. Viele GieBereien 
haben sich deshalb zum Beispiel durch die Investition in 
verschiedene Rapid-Prototyping und Rapid-Tooling-Tech- 
nologien innerhalb kiirzester Zeit fest als Partner, vorrangig 
der Automobilindustrie, etabliert. 2 
[0003] So ist es beispielsweise bekannt, mit einer Sinter- 
anUge aus CAD-Daien aul' dirvklcm Wog Formen und 
Kerne aus harzumhiilltem Formsand herzustellen. Dieses 
Verfahren heiBt selektives Laser-Sintem. Dabei wird auf ei- 
ner vorgesinterten Platte eine Schicht von harzumhulltem 3 

einem schwenkbaren Lasers t hi v rdei i. iu die Sandfla- 
chen abgefahren, die in dieser Schicht ausgehartet werden 
sollen. Der Laserstrahl erwarmt 1 



mit einem Beschichter vorgesehen, der zur Zufiihrung von 
pulverartigem Sinter-material aus einem Vorratsbehalter in 
dem ProzeBbereich iiber der Werkstuckplattform dient. In 
den Sinlerbaiinium isl ein einen Beeren/ungsrahmen bilden- 
der Wechselbehalter einsetzbar, in dem die Werkstuckplatt- 
form als Behalterboden inlcgricn isl imd in den eineTrager- 
vorrichtung, wie ein Scherenheber oder Tragarme, eingreift, 
auf der sich die Werkstuckplattform beim Betrieb derLaser- 
maschine abstiitzt. 

[0008] Der Wechselbehalter weist in seinem oberen Be- 
oder Einhangeelen 



rrir ei 



n Kran, auf, n 



fuhrt werden kann. 

[0009] Daneben wird in dieser 

ben, den Wechselbehalter wie e 



.•s Wech 



lionspro; 



is und vi 



itellen den Formsa 
gestellt, senkt sich der Bautisch um etwa 0,2 mm und i 
schlieBend wird eine neue Sandschicht aufgetragen. 
[0004] Nach AbschluB des Bauprozesses kann die Bt 
plattform mit dem Sandpaket zum Entformen aus der Ma- 
schine entnommen werden. Der lose, nicht thermisch beauf- 
schlagte Sand wird entfernt und die entstandenen Formen 
bzw. Kerne entnommen. Die so hergestellten Forme 
nen mit alien gangigen Gusswerkstoffen abgegosse 
den. Die Gussteile entsprechen dabei durch d' 
Formstoffe in ihren Eigenschaften exakt den spiiteren Seri- 
enbauteilen. 

[0005] Dariiber hinaus ist auch ein Verfahren bekannt, bei 
dem eine Schiehl eines sehiiltfihigen Partikelmaterials in ei- 
nei I i i li i i i i la ei I wird. Darauf 

wird vollflachig ein Bindermaterial aufgetragen. Wiederum 
ti i i i .i i i i i I in h mender Harter in 

gerates auf die Schicht von Partikelmaterial und Binderma- 
terial in einem ausgewahlten Teilbereich des Bereichs auf- 
getragen. Bindermaterial und Partikelmaterial bilden eine 
verfestigte Struktur, wo der Harter aufgetragen wird. Wei- 
tere Schichten werden jeweils durch Wiederholen c 



n des Modells d 



des ProzeBraumes vorgesehen sind. 

' Vorrichtungen bekannt, bei denen 
der Wechselbehalter oder die Werkstuckplattform mit Ga- 
belstaplern oder Ilubwagcn in eine enlsprechende Vorrich- 
tung eingebracht werden konnen. 
S [0011] Bcial .-i ,n d i-ui 1 lei leelim und It i i> - 
bekannten Vorrichtungen hates sich jedoch als nachteilig er- 

rnen oder Wechselbehalter relaliv /eili 
wendig ist. 

0 [0012] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
eine Vorriclilung /uiii sehichlweisen Aulbau von Meidellen 
bereitzustellen, die einen moglichst geringen Platzbedarf hat 

5 IflOlsrErnndungsgemaB wird diese Aufgabe bei einer 
Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen der 
eingangs genannten Art dadurch gelost, dass ein Einfiihren 



lt Wert 



ie Vbrrii 



ung erfolgt. 

0 [0014] Dadurch, dass die Werkstuckplattform nun einer- 
seits in die Vorrichtung beladen werden kann und anderer- 
seits entladen werden kann, kann die Zeit zwischen zwei 
Aufbauprozessen von Modellen minimiert werden, da wah- 
rend der Zeit, in der die eine Werkstuckplattform entladen 

5 wird, bereits die nachste Werkstuckplattrorm in die Vorrich- 



:n Schritl 



II verlesliglen / 



wirddii 



-erfe- 
;s Partikel- 



fOOOfi] Um 



g- Verfahren dt 



1 1 L l>l I- 



ren, sind verschiedene Vorrieliluniieri hekannl. 
[0007] So ist beispielsweise aus der DE 198 46 478 Al e 
eine Luser-Sinler-Maseliine mil e 
gehause untergebrachten Sinterbauraum bekannt, bei der im 
Bauraum eine Ausgangsoptik eines Sinterlasers sowie dar- 



[0015] Weiterhin kann der Platzbedarf einer solchen Vor- 
richtung sehr gering gehalten werden, da keinerlei zusatzli- 
che Bauteile notig werden. Auch muB kein Freiraum, bei- 
) spielsweise nach oben vorgesehen werden, um ein Be- und 
Entladen von oben zu ermoglichen. 

[0016] Unter dem Begriff Rahmen ist hierbei irgendeine 
auBere, der Vorrichtung einen Halt gebende Begrenzung zu 
verstehen, die auch zur Aufnahme von Bauteilen dient. Da- 

i durch wird jedoch nicht ausgeschlossen, dass die Vorrich- 
tung im wesentlichen geschlossen sein kann oder noch zu- 
satzlich ein geschlossenes Gehause aufweist. 
[0017] Weisi die V! rri In ing jedocl uri lahilisierung im 
wesentlichen nur einen offenen Rahmen auf, also eine Art 

1 Geriist, so kann dieses beispielsweise sehr einfach an ver- 
schiedene WerkstuckplattformgroBen angepaBt werden. Da- 
neben ermoglicht ein Rahmen auch eine gute Zuganglich- 

[0018] Das Ein- und Herausfuhren der Werkstuckplatt- 
form kann iiber alle moglichen Fordermittel geschehen. So 
* " Vorrichtung liiiuliirelilau- 



und Herausfuhren der Werkstuckplattform aber mindestens 
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eine Rollenbahn vorgesehen. Bei Verwendung einer derarti- 
gen Rollenbahn sind keinerlei mobile Fordereinrichtungen, 
wie Gabelstapler oder Hubwagen, erforderlich. Die Rollen- 
bahn sollte dabei bevoizugl •lurch die Vorrichtung hindurch, 
im wesentlichen geradlinig, verlaufen. 
[0019] Grundsatzlich konnte die Werkstiickplattform 
zwar jede erdenkliche Form aufweisen. Jedoch kann sie be- 
* s leicht hi 



Voi 



einDrai 



jchl ci, 



:ungjustiertwen 

'esentlichen rechteckigen od q i h Q rschnitt 10 s 
aufweist. Weist die Werkstiickplattform in Draufsicht eini 
im wesentlichen rechteckigen Querschnitt auf, so erfolgt d 
Ein- und Herausfflhren der Werkstuckplattform vorzug 



halter eine im wesentlichen rechteckige Form in Draufsicht 
auf, so hat es sich gezeigt, dass moglichst viel Nebenzeiten 
eingespart werden konnen, wenn der BeschichtungsprozeB 
mit dem Beschichter iiber die kurze Werkstuckplattform- 
seite ausgefiihrt. wird. Auch eine derartige Anordnung fflhrt 
/.[i einer deul iche /.eilerspurms. 

[0029] Es kann jedoch sein, dass zumindest ab einer be- 
ll i ii T i • lichl li ii \ i I 
rung, einen merklichen Durchhang aufweist, der im Be- 
ungsprozeB nicht mehr tolerierr werden kann. Ein 
■ Durchhang kann durch eine einstellbare Beschich- 
e ausgeglichen werden. Diese Beschichterkante ist 



cr Rich 



u den If 



regelmaBigen Abstanden di 



Werkstiickplattform 

L0020J Wird die HohenversteUung der Werkstiickplatt- 
form iiber mindestens eine seitliche Linearfiihrung am Rah- 
men erreicht, so sind keinerlei Fiihrungselemente unter der 
Werkstuckplattform notwendig. Die Fiihrung lauft seitlich 2 
von der Werkstiickplattform, vorzugsweise dabei an den 
Seiten, die im wesentlichen parallel zur Einf ahrtrichtung lie- 
gen. Bei einer derartigen Ausgestaltung wird die Bauhohe 
der Vorrichtung allein durch die Werkstuckplattform und die 
Hohe des auf/ubuuenden Modclles hcsiiuinil und nicht } 
durch Fiihrungen zum Heben der Werkstuckplattform unter- 
halb dieser, die eine sehr viel grOBere Bauhbhe bedingen. 
[0021] Auch das Be- und Entladen der WerkstUckplatte ist 
sehr einfach, da nicht mittels Zusatzgeraten eine genaue Po- 
sitionierung auf den Fiihrungen notwendig ist und das For- 3 
dem in die Vorrichtung begrenzt ist. 

[0022] Dadurch, dass die Vorrichtung sehr kompakt ge- 
baut werden kann, wird auch eine viel steifere Bauweise be- 
dingt und die Vorrichtung ist dadurch sehr stabil. 
[00231 Bin Antrieb der HohenversteUung kann auf viele 3 
verschiedene, dem Fachmann bekannte Art und Weisen er- 
I ii S es dcnkbar, dass bei ic Kw eise zwei seitli- 

che zur HohenversteUung der Werkstuckplattform dienende 
Spindeln mit einem Motor angetrieben werden, wobei der 
Motor vorzugsweise eine Zahnriemen-Kopplung antriebt. 4 



[0024] 



Stahlleiste aufweis 



[0030] Zusatzlich kann durch d 
auch die Neigung der Stahlleiste eingestellt werden. 
[0031] Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise iiber einen 
sogenannten Spaltbeschichter, der zwei Kanten aufweist. 
Dabei dient eine Kante zur Einstellung der Schichthohe des 
jeweiligen Materials, wie beispielsweise des Formsandes 
und die zweite Kante definiert die Spaltbreite des Beschich- 



folgt das Auftragen des Mat( 



is ebenso denkbar, dass die H6- 



angeordnete Getriebemotoren erfolgen. Bei einer derartigen 45 
Anordnung storen sie beim Be- und Entladen nicht. 
[0025] Die beiden Motoren sind dabei gemiiB einer bevor- 
/.uglc-n A us lii Ii 1 1 1 lcs 1 in del i lindung uhci cine Koppc- 
lung miteinander verbunden. Die Koppelung kann dabei 
beispielsweise mechanisch mit Hilfe einer KonigsweUe er- 50 
folgen. Ebenso ist es auch denkbar, die Getriebemotoren 
liber cine cleklronische Koppclunji im Miislcr/'NIave-Betrieb 

der Arbeitsteilung zwischen voneinander abhangigen Syste- 

Aufgaben iibeniiniint und die Koordination, wahrend der 
"Slave" (ein zweiter Motor) einzelne Teilaufgaben liber- 



ie Kugeluiulaufspindel £ 
uckplattform angelenkte Hubplatten antrei- 



c. Oiest 



iiber das Baufeld bt 
dunner Schicht ausbreitet.. 

[0033] Insbesondere dann, wenn es sich bei der Vorrich- 
tung uiii cine FasersiiilervorrichlunL lutiidcll, ist im obcrcn 
Bereich des Rahmens eine Ausgangsoptik eines Sinterlasers 
vorgesehen. 

[0034] Daneben konnte es jedoch ebenso sein, dass im 
oberen licicich clcs l^ahincns cin Dosicrsyslcni zum Zer- 
stauben von Fliissigkeiten und ein Drop-on-Demand-Sy- 
stem vorgesehen sind, wodurch mit einer Art Tintenstrahl- 
technologie ein Modellaufbau erfolgen kann. 
|<«M"[ II i,i' 11, ilhali hal .i, ii. Fin c ii . 

verfahren oder einem Verfahren zum Aufbau von Gussmo- 
dellen aus Formsand, GieBereiharzen ui 
Hartern erwiesen. 

[0036] Eine bevorzugte Ausfuhrungsfi 
wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung na- 
her beschrieben. In der Zeichnung zeigt dabei: 
[0037] Fig. 1 eine dreidimensionale Darstellung einer er- 
tindungsgemaBen Vorrichtung mit einem eingesetzten 
Wechselbehalter gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 

[0038] Fig. 2 eine dreidimensionale Darstellung der Vor- 
richtung von Fig. 1 ohne eingesetzten Wechselbehalter; und 
[0039] Fig. 3 eine Detailansicht eines Ausschnittes der 
Darstellung von Fig. 2. 

[0040] In der Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Vorrich- 
lung zum Aulbau von Modeller) dargcstclll, wobci hicr bci- 
spielhaft die Vorrichtung fur ein Verfahren zum schichtwei- 
sen Aufbau von Gussmodellen aus Formsand, GieBereihar- 
zen und Hartern eingesetzt werden soli. 
[0041] Eine entsprechend anders ausgestattete erfindungs- 



le Vorrict 



ing ware jedoch et 



so fur ii 



•e Verfah- 



[0028] Weist die Werkstuckplattform bzw. der Wechselbe- 



[0042] Die da _ 

5 auf, der als eine Art Gerust dient, an dem weitere Bauteile 
direkt oder indirekt angelenkt sind. In der Vorrichtung 
eine im wesentlichen in Z-Richtung hohenverfahrbi 
Werkstuckplattform 17 eingesetzt, die wiederum in einf 
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Wechselbehalter 2 eingesetzt ist. Werkstuckplattform 17 
und Wechselbehalter 2 weisen dabei in Draufsicht eineri im 
wesenthchen rechteckigen Querschnitt auf . 
[0043] Das Einfiihren der im Wechselbehalter 2 enthalte- 
nen Werkstuckplattform 17 in die Vorrichtung erfolgt gemiiB 
der gezeigten Ausfiihrungsiorni einerscils in Richtung lies 
Pfeiles 18 und ein Herausfiihren andererseits der %rrich- 
tung in Richtung dcs l'lcilc V> I • i dabei selbstverstand- 
lich, dass hierzu entsprechende Offnungen im Rahmen 1 
vorgesehen sein miissen. 1 
[0044] Urn das Ein- und Herausfiihren des Wechselbehal- 
ters 2 zu erleichtern, ist auch eine Rollenbahn 3 vorgesehen, 
die hierbei geradlinig durch die Vorrichtung verlauft. 
[0045] Die Beschickung der erfindungsgemaBen Vorrich- 
ihrungsform erfolgt ube: ~ 



[0053] In der Vorrichtung oben ist eine Materialzufuhrein- 
richtung mit einem Beschichter 4 angebracht. Der Beschich- 
ter 4 dient zur Zufuhrung von Material, hier Formsand, aus 
einem Vorratsbehiiller 10, der fest mit dem Rahmen 3 ver- 
bunden ist, in einen ProzeSbereich iiber der Werkstuckplatt- 
lorni 17 iiswirddei i h h i Her 10 iiber ein Va- 

kuumfordersystem 9 mit dem Formsand versorgt. Der 
Formsand wird miliels « k lucl ci 4 in cinci i inier- 
ten Schichtdicke auf die Werkstuckplattform 17 aufge- 

[0054] Der Befiillvorgang des Beschichters 4 erfolgt iiber 
eine Rtlttelschiene 11, die iiber einen Pneumatikrutder in 
Schwingung versetzt wird. Die Schwingnnne 11 ist iiber 
Festkorpergelenke 20 am Vorratsbehalter 10 befest 



n 3. Dies 



c Vorri, 



lung 



beim Kunden Platz sparend in ein Rollenbahnsyste 
griert werden kann. So sind vor Ort keine mobilen Forder- 
einrichtungen, wie Gabelstapler, Krane oder Hubwagen, er- 
forderlich. 2 
[0046] Dadurch, dass die Vorrichtung beidseitig be- und 
entladen werden kann und durch den Einsatz mehrerer 
Werkstiickplattformen 17 und Wechselbehalter 2 ki 



erfon 



le Vibrat 



Unte 



wingnn 



iiber die komplette 
and fordern zu kon- 
m Vorratsbehalter 10 



Zeil 



a Entladen des einen Wechselbehalters 2 direkt der : 

[0047] Nach der seitlichen Einfahrt des die Werkstuck- 
plattform 17 enthaltenden Wechselbehalters 2 mit einer kur- 
zen Seite des Wechselbehalters 2 bzw. der Werkstuckplatt- 
form 17 nach vorne in Einfahrrichtung 18 in die Vorrichtung : 
wird der Wechselbehalter 2 uber pneumatisch betatigte Bol- 
zen 8 in Einfahrrichtung fixiert. 

[0048] Weiterhin fahren seitlich, an den Langsseiten des 
Wechselbehalters 2 vier Klauen 15, an jeder Seite zwei, in 
I % Lbehalter 2 ein, wobei die Klauen 15 unter die : 
Werkstuckplattform 17 eingreifen. 

[00491 Die Werkstuckplattform 17 wird dabei an den 
Klauen 15 durch kegelige Auflagen festgelegt. Hierzu weist 
die Werkstuckplattform 17 entsprechende Ausnehmungen 
auf und die Klauen 15 greifen darin ein. Dabei sind vorzugs- ' 
weise zwei kegelig ausgebildete Klauen 15 vorgesehen, die 
diagonal zueinander angeordnet sind, damit die Werkstuck- 
plattform 17 in beiden Richtungen in die Vorrichtung einge- 
setzt werden kann. Die zwei kegeligen Auflagen der Klauen 
15 sind derart ausgestaltet, dass sie die genaue Lage der - 
Werkstuckplattform bestimmen. Die beiden anderen Klauen 



chiedlichen Drnck auf den Dosierspall 
; 11 zur Folge und damit auch unter- 
i Dosiervolumina. Da die Befullung des Vorrats- 
behiilters 10 durch das Vakuumfdrdersystem 9 allerdings 

it lii i i I. mill.-, durch cine cnl 

chende Einrichtung das Niveau ausgeglichen werden. Dies 
erfolgt mit zwei Forderschnecken, die aus der Mitte heraus 
in gegensatzlicher Richtung fordern. Derart kann eine aus- 
reichende Nivellierung dcs Formsandes mit wenig Aufwand 



[0056] Wie der Fig. 1 

schichtungsprozeB mitteb 

Baulcl 



smckplattform 17 ausrichten kann. Derar 
plattform 17 in der Ebene genau deflniert gelagert. 
[0050] Die Hohenverstellung der Werkstiickplattfor 
erfolgt ube: 



e Werk- 



Draufsicht einen rechteckigen Quer- 
Werkstuckplattform 17 ausgefilhrt. 
Dadurch kann eine dcullidic /cilci sparnis crrciclil wcidcn. 
da der zuriickzulegende Weg viel kiirzer ist. 
[0057] Da jedoch der Beschichter 4 uber seine Liinge ei- 
nen merklichen Durchhang aufweisen kann, ist gemiiB der 
gezeigten bevorzuglen Aiisiuhi nngslonii der Beschichter 4 
mit einer einslcllbarcn Bcschiclilcrkanlc vcrsL-hcn, rail ace 
ein Durchhang ausgeglichen werden kann. 
[0058] Mittels eines angepassten Dosiersystems zum Zer- 
stauben von Fliissigkeiten 6 wird danach GieBereiharz in ei- 

Formsand aufgetragen. 

[0059] AnschlieBend daran werden auszuhiirtende Fla- 
chen des Sand-Harz-Gemisches mit einem geeigneten Har- 

> Tintenstrahl-Druckkopfes selektiv 



Rahnu 



I. Daher 



ci 1 iihriii 



ie Werkstiickplattfon 



cstiickplattform 17 notwendig. Die Linearfiihrungen 12 
laufen sciliial) der Worksluckplalll'oriii 17. und /.war an den 
Seiten, die im wesentlichen parallel zur Einfahrtrichtung 18 5 

[0051] Die Verschiebung der Werkstuckplattform 17 wird 
iiber zwei jeweils seitlich am Rahmen 1 angeordnete Getrie- 
bemotoren 5 erzeugt, die iiber eine elektronische Koppelung 

iM iii i b I n Ik KuL.clumlauf- 6 
spindel 13 antreiben, die wiederum iiber eine Spindelmutter 
14 zwei Hubplatten 16 antreibt. Die je an einer Seite ange- 
ordneten beiden Klauen 15 sind dabei an eii 
/.iir Ilohcnvcrstclhint: befesdgt. 
[0052] Nach dem Fesdegen der Werkstuckplattform 17 in 
der VornehiuiiL wird dicse /.u Bcginn dcs 
die oberste Position gefahren und ist fur di 



0 aufgebracht wird. 
[0060] Danach wi 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Model- 
len, die einen Rahmen, eine hbhenverfahrbare und aus- 
wechselbare Werkstuckplattform sowie eine Material- 
/ulTilircinrichlurig mil einem Besehielileraufweist, wo- 
bei der Beschichter zur Zufuhrung von Material aus ei- 
nem Vorratsbehalter in einen ProzeBbereich iiber der 
Werkstuckplattform dient ur 
in der Vorrichtung zt 
dells fixiert ist, d " 
Einfiihren der Werkstuckplattform (17) in die Vorrich- 
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tung einerseits und ein Herausfiihren der Werkstiick- 
plattform (17) andererseits der Vorrichtung erfolgt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Ein- und Herausfiihren der Werk- 
stUckplattform (17) mindestens eine Rollenbahn (3) 5 
vorgesehen ist. 

3 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnel. dass die Werksliickplalllorii) 
(17) in Draufsicht einen im wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt aufweist und das Ein- und Herausfiihren 10 
der Werkstiickplattform (17) in die Vorrichtung mit ei- 
ner kurzen Seite nach vorne erfolgt. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Hohenver- 
stellung der Werkstiickplattform (17) liber mindestens 15 
eine seitliche Linearfuhrung (12) am Rahmen (1) er- 
folgt. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Antrieb der 

ren (5) erfolgt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Getriebemotoren (S) eine Kugelum- 
laufspindel (13) antreiben, die iiber eine Spindelmutter 
(14) an der Werksmckplattform (17) angelenkte Hub- 25 
platten (16) antreiben. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Getriebemotoren miteinander 
iiber eine Koppelung verbunden sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, dass die Koppelung mechanisch und/oder 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiick- 
plattform (17) in einem Wechselbehalter (2) eingesetzt 35 




spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Beschichter 
(4) eine einstellbare als eine defmierte Anlageflache 
dienende Beschichterkante aufweist. 



12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschichterkante eine geschliffene 45 
Stahlleiste, die in regelmaBigen Abstanden durch Ein- 
stellschrauben justiert werden kann, aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im oberen Be- 
rcich dcs Rahnicns cine Ausgangsoplik cincs Sinlcrla- so 

14. Vorrichtung nach eincin der Anspriiche 1 bis 12, 

Rahmens ein Dosiersystem zum Zerstauben von Fliis- 
sigkeiten (6) und ein Drop-on-Demand-System (7) vor- 55 
gesehen ist. 

15. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche 1 bis 14 bei einem Lasersin- 
terverfahren. 

16. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vor- 60 
hergehenden Anspriiche 1 bis 14 bei einem Verfahren 

Formsand, GieBereiharzen und Hartern. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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